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(54) Title: SHOE ASSEMBLY METHOD 

(54) Titre: PROCEDE D'ASSEMBLAGE D UNE CHAUSSURE 
(57) Abstract 

The invention relates to a method for assembling a shoe (4), 
comprising a flexible upper ( 1 ) and a rigid sole (2). The method is 
characterized in that the assembly of the flexible upper (1) and the 
rigid sole (2) is achieved by using an intermediary part (3) obtained 
by shaping a flexible material. The method is also characterized in 
that it comprises at least two steps consisting in: covering a portion of 
the sole (2) with the intermediary part (3) in order to form a junction 
surface (12); exerting a pressure outside the shoe (4) in order to press 
the intermediary part (3) against the sole (2) at the junction surface 
(12). 

(57) Abregd 

L' invention se rapporte a un proedde* d' assemblage d'une 
chaussure (4) comprenant une tige souple (1) et une semelle rigide 
(2). Le proceed est caractensd par le fait que I' assemblage de la 
tige souple (1) et de la semelle rigide (2) est realise* par une partie 
intermedial re (3) obtenue par mise en forme d'une matiere souple. 
Le proedde* est aussi caractdrisd par le fait qu'il comprend au moins 
deux dtapes consistant a: couvrir une portion de la semelle (2) avec 
la partie intermddiaire (3) pour former une surface de jonction (12). 
exercer une press ion a I'extdrieur de la chaussure (4) pour serrer la 
partie intermddiaire (3) contre la semelle (2) au niveau de la surface 
de jonction (12). 
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Procede d'assemblage d'une chaussure 

L'invention se rapporte au domaine de Tassemblage des chaussures et 
concerns plus particulierement celles qui comportent une semelle 
rigide et une tige souple. 

Ces chaussures sont generalement utilisees dans la pratique de 
sports de glisse, de marche ou de roulage tels que le surf, le ski, la 
randonnee en montagne, le patin a roues, le velo ou autre. 

En effet, ces sports exigent a la fois qu'un utilisateur puisse prendre 
des appuis fiables avec le pied, tout en gardant un minimum de contort 
et de mobilite de la jambe. 

Une semelle rigide permet par exemple de retenir une chaussure sur 
un engin de glisse comme un surf ou un ski, ou encore de reduire la 
fatigue du pied de I'utilisateur en evitant la contraction des muscles de 
la voute plantaire, notamment en cas d'appui ponctuel de la semelle sur 
le sol. 

Une tige souple permet a I'utilisateur d'effectuer des mouvements de 
jambe pour gerer son equilibre ou pour conduire I'engin de glisse. 

Cependant, quel que soit le mode ou le domaine d'utilisation de ce 
type de chaussure, la fabrication impose d'effectuer une solidarisation 
de la semelle et de la tige. La solidarisation est realisee 
traditionnellement par collage ou par injection, car il n'existe pas a 
I'heure actuelle de machine capable de coudre une tige souple sur une 
semelle rigide. 

Un exemple classique est celui des chaussures a semelle souple. La 
tige est montee sur une forme rigide et encollee. On affiche ensuite la 
semelle sur la tige, puis on exerce une pression entre la semelle et la 
forme de fa<jon a effectuer le collage. La souplesse de la semelle lui 
permet de bien se plaquer sur la tige montee sur la forme. La qualite du 
collage depend essentiellement de la pression exercee lors de cette 
operation. 

Le probleme est plus complexe dans le cas des chaussures a semelle 
rigide. II est impossible d'employer la technique traditionnelle de 
collage parce que la semelle ne peut pas se deformer suffisamment pour 
se plaquer sur la tige, quelle que soit la pression utilisee. 

La solution consiste alors a employer une technique d'injection ci- 
apres expltquee. 

Une tige est montee sur une forme pour constituer un ensemble place 
a I'interieur d'un moule aux dimensions de la chaussure a fabriquer. II 
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reste entre les parois du moule et I'ensemble, un volume qui correspond 
sens,blement a la seme.le de la chaussure. Ce volume est combTo ar 
una matiere plastique injectee a chaud sous une pre s^ ' ^ 
genera ement comprise entre 100 et 200 bars. Apres refroidissement' 
a mat.ere plastique a .'aspect d'une seme.le rigide solidarisee lTZ e 
souple : la chaussure est terminee 96 

inco^^s. C8 " e ' eChniqUe d ' ini8C,i0n PrtSe " ,S 

Certains inconvenients proviennen. du fait que le volume a combler 
par la rnafere plas.ique pour realiser la semelle n'es, pas constant In 
effet, ... tolerances de fabrication d'une tige souple son. al's" 
cause des contrain.es «iee s a la confection, e, une tige soupTe est 

z c sZ ZeT 6 , c r prim ' 8 sous ,,e,,e ' d9 ia p ' essi °" 

sensu,. que la sol.dansat.on de la semelle rigide avec la tiqe souole 
est .mparfai.e e,/ou irreguliere. II s'ensui, egalemen, que le volume 
d.spon.ble pour le p,ed d'un utilisateur es, redui, de maniere alia oTe 

^saUoT ^ * ~~ ^ ^ « - I TZZ 

II s'ensuit encore que les propriety physiques de la semelle son. 
souven. considerable, al.erees quand ,a pression a ,rop cite en 
cours d'.njecon. En effet. la pression es, main.enue a un niveau 

de par la technologie des presses. consiant, 

<JtelTLTr 6 r en ' S dS ' a ' eChniqUe d ' iniection 80nt * *es 
facteurs d echelle. Tout d'abord, il fau. un moule pour chaque poinlure 

de chaussure. don, ,a realisation es, souven, iongue e, couteuse e dom 
lamortissemen, financier impose une fabrica.ion en grande serie 

Par a,lleurs. toute modification d'une chaussure entraine une 
mod,f,ca.,on de moule egalemen. couteuse 

approP^ 0 " PlaS,i " Ue S ° US Pr6SSi0n " eCeSSite u " 

sophisuauVr, r: re d ' un ,ei proc6de est compiexe e * •*» <*> 

sopnistique et des personnes qualifies. 

Par consequent, une telle technique d'injection en surmou.age n'est 
pas reellement satisfaisante. 

Afin de remedier a ces inconvenients, I'invention propose un precede 

r ~T«^T T^Z C ° mPrenant ^ SOUP ' 6 * — 
a acterise T T f aSSemb ^ de ,a selon .-invention est 

caracter.se par le fa.t qu'il consiste a assembler entre elles .a tige 
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souple et la semelle rigide par une partie intermediate obtenue par 
mise en forme cTune matiere souple, la partie intermediate etant 
solidarisee d'une part a la tige par un moyen de liaison tel qu'une 
couture ou un collage, et d'autre part a la semelle par un moyen adhesif, 
le moyen adh6sif 6tant dispose sur une surface de jonction de la partie 
intermediaire et de la semelle. 

Le procede d'assemblage de la chaussure est egalement caracterise 
par le fait qu'au moins deux etapes du procede consistent a : 

- couvrir une portion de la semelle avec la partie intermediaire pour 
former la surface de jonction, 

- exercer une pression & I'exterieur de la chaussure pour serrer la 
partie intermediaire centre la semelle au niveau de la surface de 
jonction. 

Ce procede permet d'employer des moyens de fabrication simples, 
faciles et rapides a mettre en oeuvre, ce qui a I'avantage d'abaisser les 
couts de production. 

La partie intermediaire moulee presente une geometrie reguliere qui 
permet avantageusement I'obtention de collages propres, etanches et 
resistants sur le plan mecanique. 

Par ailleurs, le procede selon I'invention est caracterise par le fait 
qu'un moyen d'arret positionne la piece intermediaire par rapport a la 
semelle. La tige et la semelle sont done assemblies avec precision, et 
ce pour chaque chaussure fabriquee. Par suite, une serie de chaussures 
presente avantageusement un taux de rebut tres faible. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1'invention seront mieux 
compris a I'aide de la description qui va suivre, en regard du dessin 
annexe illustrant, & titre d'exemple non limitatif, comment le procede 
peut etre mis en oeuvre et dans lequel : 

- la figure 1 represente Tassemblage d'une tige et d'une semelle par 
une partie intermediaire selon le procede de Tinvention, 

- la figure 2 represente une chaussure obtenue apres l'as$emblage, 

- la figure 3 est une coupe selon Ill-Ill de la figure 2, 

- la figure 4 est une coupe selon IV-IV de la figure 3, 

- la figure 5 represente un cas particulier de realisation d'une 
semelle et d'une partie intermediaire. 

Les figures 1 et 2 correspondent respectivement a des etapes initiale 
et finale du procede selon Tinvention. 
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La figure 1 schematise un assemblage d'une tige 1 et d'une semelle 2 
par une part.e intermediate 3 pour obtenir une chaussure 4 selon le 
procede qui sera explicite par la suite. 

La tige 1 selon I'exemple est une tige haute classique comprenant une 
extrem.te supeneure 5 qui entoure le bas de jambe, et une extremite 
nfeneure 6 qui entoure .e pied d'un uti.isateur. I. pourrait egalemem 

in^ieure'e. ^ ^ ^ Unl< ~' ^ 

La tige 1 est faite par exemple au moyen de couches de tissus et/ou 
de cu,r selon un travail de decoupe et de confection connu 
souplesse 6 * mat * r '' aUX Uti ' iS * S donnent a la li 9 e 1 "™ certaine 
Par opposition, la semelle 2 est par exemple une piece realisee a 
partir dun ou de plusieurs materiaux rigides. comme certains 
plasfques moules armes ou non. Les proprietes mecaniques et les 
dimens.onnements des materiaux empechent la semelle 2 de se 
deformer sous Taction d'efforts exerces pendant la pratique d'un sport 
ou de la marche. ^ 

La semelle 2 comprend une face inferieure 7 destinee a entrer en 
contact avec le sol ou avec un engin de glisse ou de roulage. Elle peut 
etre retenue a I'engin par un moyen d'accrochage represent ici sous la 
forme d un insert 8. La semelle 2 est prolongee a sa peripherie et du 
cote de sa face superieure 9 par une ceinture rigide 10 

La partie intermediaire 3 est quant a elle une piece obtenue par mise 
en forme d'une matiere souple comme certains plastiques ou des 
caoutchoucs, par des precedes tels que ('injection ou autre La piece 
intermediaire 3 a Tapparence d'une tige tronquee. 

Le precede d'assemblage de la chaussure 4 selon Invention comprend 
une sene d etapes dont certaines sont connues et ne sont pas decrites 

Apres avoir fabrique la tige 1, la semelle 2 et .a partie intermediaire 
rnn -cf qUe,COnc ' ue ' une ^ du procede selon ('invention 

Zhl Pi" SO, ' dariSer 13 Xi * e 1 * la P«rtle intermediaire 3, se.on (a 
tische F1, par un moyen de liaison tel qu'une couture. A cet effet la 
partie intermediaire 3 comprend une zone de jonction 11 de la partie 

suffisamment reduite pour permettre une liaison par couture de la tige 
LTu H Partie interm(§diaire 3. la liaison incluant une superposition 
partieKe de ,a tige 1 et de .a partie intermediaire 3. Ensuite, 'ensembl 
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forme par la partie intermediaire 3 et la tige 1 est solidarise a la 
semelle 2, dans le sens de la fleche F2, comme il va etre explique. 

II est prevu que la partie intermediaire 3 vienne couvrir une portion 
de la semelle 2 pour former une surface de jonction 12 commune a la 
partie intermediaire 3 et a la semelle 2. La surface de jonction 12 est 
visualisee par la distance separant un liseret 13 et un bord inferieur 14 
sur la partie intermediaire 3, et par la distance separant un rebord 15 
d'un bord superieur 16 sur la semelle 2. 

La surface de jonction 12 est done une bande peripherique de la 
chaussure 4. 

Un moyen adhesif, employe par exemple sous forme d'une colle, est 
applique sur la partie intermediaire 3 et/ou sur la semelle 2 au niveau 
de la surface de jonction 12 avant que la partie intermediaire 3 ne soit 
en contact avec la portion de la semelle 2. 

De preference, la colle est disposee sur I'integralite de la surface de 
jonction 12, de fa?on a garantir une bonne tenue mecanique et une bonne 
etanchdite de la chaussure 4 apres assemblage. 

La partie intermediaire 3 est amenee sur la semelle 2 de fa$on qu'au 
niveau de la surface de jonction 12, la partie intermediaire 3 soit a 
Texterieur de la semelle 2. 

De preference, le rebord 15 de la semelle 2 situe sur un cote de la 
surface de jonction 12 joue le role d'un moyen d'arret prevu pour 
positionner la piece intermediaire 3 par rapport a la semelle 2. 

II devient alors aise dissembler les elements que sont la partie 
intermediaire 3 et la semelle 2. Ces elements sont places dans une 
boTte et, de maniere connue, une pression peripherique est exercee par 
une vessie, non representee pour serrer la partie intermediaire 3 contre 
la semelle 2 au niveau de la surface de jonction 12. 

Le resultat obtenu est une chaussure representee assemblee a la 
figure 2. 

Une couture 17 assure la liaison entre la tige 1 et la partie 
intermediaire 3 comme il a ete dit. 

La surface de jonction 12 maintient la partie intermediaire 3 par 
rapport a la semelle 2 ; le maintien de ces pieces 2, 3 par la colle est 
d'une qualite egale a celle obtenue par exemple sur les chaussures 
traditionnelles a semelle souple. En effet, la rigidite de la semelle 2 a 
confere a la ceinture 10 une resistance mecanique suffisante pour ne 
pas plier sous Taction de la vessie. II s'ensuit que la colle a ete soumise 
a une pression elevee, gage de qualite et de fiabilite. 
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Les coupes des figures 3 et 4 montrent mieux la structure et les 
liaisons des pieces de la chaussure 4. 

Un chausson 18 et des amortisseurs 19, 20 sent rapportes dans la 
chaussure 4 de maniere classique. PP°nes aans la 

Les liaisons des different^ pieces se repartissent sur hntegralite 
du pourtour de .a chaussure 4. Le mode de realisation est facile et pet 
couteux a mettre en oeuvre. .. permet une grande soup.esse d'adap ta'on 
dans .a production puisqu^une meme vessie peut co.ler une chau su e 
pour p,ed dro,t ou pied gauche, et ce que.le que soit sa tai.le 

Le procede peut s'adapter a tous les types de colles ; en particular 
les collages a froid et les collages a chaud sent possibles Part,CU " er * 

Selon une variants de structure representee a la figure 5 la semelle 
2 comprend une languette arriere 21 qui s'eleve au-dessus de . zone 
jonot,on 2 du cot , du ta|Qn dQ (a chaussure 4 a - d 

est quant a e..e so.idaire de la partie intermedial 3 et se si^e au 
n.veau de I'extremite inferieure 6 de la tige 1 

Les languettes 21, 22 facilitent des transmissions d'efforts par ,e 
P-ed ou la jambe et ameliorent la perception deformations 
sensonel.es au cours de ,a marche ou de la pra'que d'u spTrt Les 
languettes 21. 22 facilitent aussi ,a fabrication et aident a man P u, e 
et a pos,t,onner les pieces constitutives de la chaussure 4 

ainsrde^rit '" inVenti °: ^ ^ ' imit * 6 * U m ° de de *-««tion 
IT i eCn{ \ et com P ren d tous les equivalents techniques pouvant 
entrer dans I'etendue des revendications qui vont suivre 

intern mem ; °" ^ P ™' ,a pression ^ c °»*' »* partie 

intermediate 3 sur la semelle 2 par un jeu de poussoirs 

^slZT * j ° nCti ° n ^ ^ ^ *™ *™ •« - 

La partie intermediate 3 peut etre realises a partir d'une ou 
P.us,eu rs feuill de mati , re d , CQUp , es et mjses en P forme d s U u n r e un ° 

matnee, en s aidant ou non d'un moyen de chauffage 

etre^T 6 " ^ ** " Pl *° e interm * diaire 3 sur la semel.e 2 peut 
etre realise autrement que par un rebord 15. 
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REVENDICATIONS 



1- Procede d'assemblage d'une chaussure (4) comprenant une tige 
souple (1) et une semelle rigide (2), caracerise en ce qu'il consiste a 
assembler entre elles la tige souple (1) et la semelle rigide (2) par une 
partie intermediate (3) obtenue par mise en forme d'une matiere 
souple, la partie intermediate (3) etant solidarisee d'une part a la tige 

(1) par un moyen de liaison tel qu'une couture (17) ou un collage, et 
d'autre part, k la semelle (2) par un moyen adhesif, le moyen adhesif 
etant dispose sur une surface de jonction (12) de la partie 
intermediaire (3) et de la semelle (2). 

2- Procede d'assemblage selon la revendication 1 , caracerise en ce 
qu'au moins deux etapes du procede consistent a : 

- couvrir une portion de la semelle (2) avec la partie intermediaire 
(3) pour former la surface de jonction (12), 

- exercer une pression a I'exterieur de la chaussure (4) pour serrer la 
partie intermediaire (3) contre la semelle (2) au niveau de la surface de 
jonction (12). 

3- Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que la 
surface de jonction (12) est une bande peripherique de la chaussure (4). 

4- Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que le 
moyen adhesif est une colle. 

5- Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que la colle est 
disposee sur Tintegralite de la surface de jonction (12). 

6- Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce qu'un moyen d'arret positionne la partie intermediaire 
(3) par rapport a la semelle (2). 

7- Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que le moyen 
d'arret est un rebord (15) de la semelle (2) situe sur un cote de la 
surface de jonction (12). 

8- Chaussure (4) comprenant une tige souple (1) et une semelle rigide 

(2) , caracterisee en ce qu'elle est obtenue par un procede consistant a 
assembler entre elles la tige souple (1) et la semelle rigide (2) par une 
partie intermediaire (3) obtenue par mise en forme d'une matiere 
souple, la partie intermediaire (3) etant solidarisee d'une part a la tige 
(1) par un moyen de liaison tel qu'une couture (17) ou un collage, et 
d'autre part, a la semelle (2) par un moyen adhesif, le moyen adhesif 
etant dispose sur une surface de jonction (12) de la partie 
intermediaire (3) et de la semelle (2). 
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